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© Appareil et procede pour isolation de tubes de passage dans une bobine de stator. 


© Un tube flexible thermo-retractable peut etre impregne 
avec une resine thermo-durcissable pour servir d'isolation pour 
des tubes de passage de bobines de stator. Un tube de 
materiau thermo-retractable (de preference un polyester) est 
enfile sur la longueur d'un tube de passage de bobines de 
stator, impregnS avec une resine isolante et thermo-durcis- 
sable. et ensuite soumis a un traitement thermique. Le traite- 
ment thermique retracte le materiau de telle sorte qu'il prend 
6troitement la forme du tube de passage de bobines de stator, 
et qu'il fixe la resine, tout en maintenant au moins une 
flexibility partielie telle que le tube de passage et ('isolation 
peuvent ensuite etre courb6s sans dommages. 
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APPAREIL iST PROCEDE POUR ISOLATION DE TUBES DE PASSAGE 
DANS UNE BOBINE DE ST AT OR 

La presente invention se rapporte au domaine des 
systemes d' isolation des generateurs a turbine. De 
facon plus specif ique, elle se rapporte a un isolant 
electrique ameliore pour les tubes de passage de bobine 
de stator, ainsi qu'a un procede pour isoler de tels 
tubes . 

Les generateurs a turbine produisent generalement 
une energie electrique par la rotation d'un aimant 
a l'interieur d'un stator qui comprend des bobines 
de fils de cuivre- La rotation de 1' aimant produit 
un courant electrique a l'interieur des bobines de 
cuivre du stator. De telles bobines de stator sont 
generalement composees d'une multitude de fils de 
cuivre entremeles y de facon typique, avec des tubes 
de passage qui sont traverses par de l'hydrogene gazeux 
pour refroidir le coeur des bobines du stator. De 
tels tubes de passage ont typiquement des dimensions 
de 1'ordre de 1,27 x 1,27 cm (1/2 x 1/2 pouce), leur 
longueur pouvant aller de 6,1 a 9,1 m (20 a 30 pieds). 
(D'autres bobines de stator utilisent des ensembles 
plus petit s et refroidis a l'eau, auxquels la presente 
invention pourrait etre appliquee, ' mais une telle 
application est actuellement imprati cable ) . 

Depuis plusieurs annees, les tubes de passage dans 
les bobines de stator ont ete isoles electriquement 
des fils de cuivre environnants selon l*un de deux 
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procedes. Le premier procede comporte 1 1 enveloppement 
des tubes de passage avec un ruban isolant pose a 
la main. Le second procede comporte le guipage avec . 
du verre directement sur le ' tube en utilisant une 
machine de verre textile, laquelle est typiquement 
une forme modifies d'une machine de guipage de cable. 
Les deux techniques d ' enveloppement manuel avec un 
ruban et de guipage avec du verre textile incorporent 
habituellement des resines qui sont ensuite cuites 
lors du passage a travers un four a haute temperature 
(environ 600 a 700°C). La resine ainsi cuite sert 
a completer 1' isolation en bloquant tout intervalle 
sous-jacent dans 1 ' enveloppement de ruban ou le guipage 
avec du verre textile, qui pourrait provoquer des 
courts-circuits electriques dans le systeme. 

Cependant, ces precedes souffrent de serieux 
inconvenients . L 1 enveloppement est un travail tres 
intensif et prend beaucoup de temps. Le guipage de 
verre textile, d' autre part, est extremement onereux, 
du a la fois au cout d' achat de la machine de guipage 
et de l'entretien de cette machine de guipage. Les 
couts d'entretien sont eleves car la technique de 
guipage de verre textile produit de grandes quantites 
de poussiere de verre, ce qui cause une usure excessive 
des roulements et d'autres parties de la machine. 
Bien que le procede de guipage de verre textile prenne 
egalement beaucoup de -temps, il est cependant plus 
rapide que 1 1 enveloppement manuel. 

Un autre probleme avec 1 1 enveloppement manuel est 
1" inflexibility et la fragilite des materiaux apres 
leur application. La cuisson de la resine bloque 
1' isolation, et toute flexion ulterieure peut causer 
des ruptures. Bien que les tubes de passage soient 
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eux-memes rigides, par opposition aux fils de cuivre, 
ils peuvent etre courbes selon la forme appropriee. 
II est preferable de pouvoir courber les tubes de 
passage apres 1 1 application de 1* isolation/ pour 
faci liter la construction des bobines de stator. 

En consequence, il existe un besoin pour un precede 
et un produit pour isoler electriquement les tubes 
de passage des bobines de stator, de f agon economique 
et efficace, tout en maintenant une flexibility 
ulterieure. 

En consequence, un objet de la presente invention 
est de fournir un systeme desolation de tubes de 
passage de bobines de stator, qui puisse etre mis 
en oeuvre de f agon facile et economique . D 1 autres 
objets et avantages de 1' invention apparaitront par 
la suite. 


La presente invention concerne un systeme d 1 isolation 
pour des tubes de passage de bobines de stator, qui 
soit facile a mettre en oeuvre et a utiliser, evitant 
de ce fait des couts eleves de main-d 1 ouevre , mais 
cependant sans necessiter un equipement important 
et un entretien excessif. Dans ce but, un materiau 
fibreux tisse thermo-retractable , sous la forme d'un 
tube, est a juste sur un tube de passage de bobine 
de stator , impregne avec une mince couche de resine , 
et ensuite* soumis a un chauffage. La chaleur fait 
se r^tracter le tube de materiau tisse pour former 
un bon ajustage avec le tube de passage, tandis que, 
en meme temps, elle durcit la resine. Le tube de passage 
isole, apres traitement thermique, reste assez flexible 
pour permettre la courbure qui est necessaire pour 
former les bobines du stator. 
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Comme les tubes de passage de bobines de stator ont 
typiquement une longueur de 6,1 a 9,1 m (20 a 30 pieds), 
les essais anterieurs pour utiliser des manchons 
isolants ont ete generalement non concluants. Cela 
est du au fait qu'il est presque impossible de faire 
glisser une telle longueur de manchon sur le tube 
de passage, a moins que le manchon ne soit tres flexible 
et sensiblement plus grand que le perimetre du tube. 
L'isolation, cependant, doit eventuellement etre ajustee 
de facon serree sur le tube. Apres le passage d'un 
vernis et le durcissement , le tube doit egalement 
etre courbe pour former la spire d'extremite sans 
se briser. 

La presente invention tire avantage du fait que certains 
materiaux fibreux se retractent quand ils sont soumis 
initialement a un traitement therm-ique. La presente 
invention comporte le tissage d'une telle fibre dans 
sa condition non-retractee selon un modele tubulaire 
convenable. Le materiau est egalement choisi de telle 
sorte qu'il puisse etre impregne avec de la resine 
afin d'ameliorer les proprietes isolantes. Une 
realisation preferee de la presente invention utilise 
un materiau fibreux d'un polyester, tel qu'un "Dacron" . 
Une grande variete de fibres qui se retractent par 
la chaleur peuvent etre utilisees, et les polyesters 
sont cites simplement a titre d'exemple. 

Le materiau tubulaire a utiliser est ensuite glisse^ 
sur les tubes de passage de bobines de stator. Le 1 
materiau peut etre fabrique, soit aux longueurs 
correspondant a la longueur des tubes de passage, 
soit de facon continue et etre ensuite coupe apres 
ajustage. Du fait des proprietes de thermo-retraction 
du materiau fibreux, la circonf erence interieure du 
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materiau tubulaire peut Stre choisie de telle sorte 
qu'elle soit suffisamment plus grande que la 
circonference exterieure du tube de passage de bobines 
de stator, afin qu'il puisse etre facilement a juste 
sur un tube de passage de bobines de stator, de longueur 
allant jusqu'a 9,1 m (30 pieds) ou davantage. 

Le materiau non-retracte ayant ete ajuste initialement 
sur le tube de passage de bobines de stator, il peut 
etre impregne avec une resine convenable. De fagon 
typique, une telle resine aurait une faible viscosite 
et pourrait etre traitee a une temperature compatible 
avec celle necessaire pour retracter le materiau tisse. 
Ensuite, le materiau impregne avec une resine est 
soumis au traitement thermique. Le traitement d'un 
tube de polyester, tel que le "Dacron" a environ 150°C 
a pour resultat une retraction d 1 environ 28 %. La 
circonference du materiau tubulaire est choisie en 
fonction des proprietes de retraction de la fibre 
utilisee, de sorte que, apres le traitement thermique, 
1* isolation enferme tres correctement le tube de passage 
de bobines de stator. En merae temps, la resine est 
durcie par le traitement thermique, de sorte qu'aucun 
nouvel equipement n'est necessaire pour l ! etape de 
retraction thermique- La composition du tube de passage 
est independante de 1 'utilisation de la presente 
invention. Toute variante des procedes standards peut 
etre utilisee pour impregner le materiau avec de la 
resine, mais la quantite de resine . utilisee doit etre 
telle que le materiau reste au moins partiellement 
flexible apres la mise en place de la resine. Cette 
flexibility partielle permet la courbure ulterieure 
des tubes de passage isoles, pour la formation des 
bobines de stator. 
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Le procede et le produit de la presente invention 
evitent les pieges de la technique anterieure. La 
flexibility du materiau de polyester permet de courber 
les tubes isoles, meme apres le passage de vernis 
et le durcissement, tandis • que l f isolation maintient 
un ajustage serre sur les tubes de passage des bobines 
de stator- De plus, la presente invention combine 
les avantages d'economie de main-d 1 oeuvre du procede 
de guipage de verre textile, tout en evitant son cout 
eleve de materiel et son cout d'entretien. Aucun 
mecanisme n'est necessaire pour ajuster 1' isolation 
sur les tubes de passage. 

Bien qu',il soit envisage que 1 • application premiere 
de la presente invention soit pour l 1 isolation 
electrique des tubes de passage de bobines de stator, 
il est evident que le concept inventif de la presente 
invention . peut etre applique egalement a d'autres 
situations- Par exemple, pour toute situation dans 
laquelle deux conducteurs electriques ou davantage 
doivent etre raccordes, la technique de la presente 
invention peut facilement etre appliquee. Un manchon 
de materiau thermo-retractable peut etre ajuste sur 
un conducteur et pousse sur la longueur du conducteur, 
tandis que ce conducteur est raccorde a 1' autre 
conducteur ou les autres conducteurs, Lorsque les 
conducteurs sont raccordes, le manchon peut etre 
positionne sur le raccordement, et ensuite 
thermo-retracte selon le procede expose ci-dessus. 
L 1 isolation qui en resulte maintient sa flexibility, 
tout en supportant les temperatures generees par de 
tels systemes electriques, D 1 autre part, les manchons 
isolants de la technique anterieure sont, de fagon 
typique , composes d ' un materiau thermo-plastique qui 
peut etre endommage par les temperatures generees 
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relativement basses. 

Ainsi, un systeme isolant est revele, qui emploie 
un materiau isolant tisse thermo-retractable . Alors 
que des realisations et des applications de cette 
invention ont ete montrees et decrites, il est evident 
pour des personnes experimentees dans cette technique 
que de nombreuses modifications sont possibles, sans 
pour autant sortir du concept de 1" invention. 
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5 RE VEND I CAT I ON S 

1. Procede pour 1 'isolation d'un tube de passage utilise 
dans une bobine de stator, caracterise par: 

- le tissage d'une fibre thermo-retractable sous forme 
10 d'un tube de materiau ayant une circonf erence interieure 

plus grande que la circonf erence exterieure du tube 
de passage; 

- l'ajustage dudit tube de materiau autour dudit tube 
de passage, et 

15 - le chauffage dudit materiau pour causer la retraction 
dudit materiau autour dudit tube de passage. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise par 
le fait que le tube de materiau est impregne avec 

20 une resine isolante thermo-durcissable, apres l'ajustage 
et avant le traitement thermique. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise par 
le fait que le tube de materiau est etroitement ajuste 

25 autour du tube de passage apres le traitement thermique* 

4. Procede selon la revendication l f caracterise par 
le fait que la fibre thermo-retractable est un 
polyester • 

30 

5. Procede selon la revendication 2, caracterise par 
le fait que le materiau isolant reste au moins 
partiellement flexible apres le traitement thermique* 

35 
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6. Procece selcn la revendication 5, caracterise par 
le fait cue le tube de passage et le materiau isolar.t 
sont courbes en une forme appropriee pour utilisation 
cans une bobine de stator apres le traitement thermigue. 

5 " - 

7 . Isolant pour tube de passage de bobine de stator, 
caracterise par un tube de materiau thermo-retractable , 
fait d'une fibre thermo-retractable , ledit tube de 
materiau ay ant une cir conference interieure plus grance 

10 que la " circcnf erence exterieure audit tube de passage 
de bobine ce stator, ledit tube de materiau etant 
capable d'etre retracte sur ledit tube de^ passage 
par thermo-retraction, apres avoir ete a juste autour 
cue it tube. 

15 

8. Isolant selon la revendication 7, caracterise par 
le fait cue le materiau thermo-retractable est un 
polyester. 

20 9- Isolant selon la revendication 7, caracterise par 
le fait cue le materiau thermo-retractable est capable 
de former un ajustage sferre* avec ledit tube de passage 
de bobine de stator, lors de la thermo-retraction. 

25 10. Isolant selon la revendication 7, .caracterise 
par le fait que le materiau thermo-r£tra-ctable est 
imprdgne avec une r^sine isolante thermo-durcissable . 

* 

11. Isolant selon la revendication 10, caracterise 
3 0 par le fait que 1* isolant est capable de conserver 
une flexibility au moins partielle apres la 
thermo-retraction . 


35 
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12. Generateur avec une bobine ce stator ayant des 
rubes de passage isoles, le generateur etant caracterise 
par le fait qu'au moins un desdits tubes de passage 
a un manchon isolant autour de lui, fait d 1 un materiau 
5 tubulaire thermo-rerractable , tisse a partir ce fibre 
thermo-retractable, ledit manchon ayant ete traite 
thermiquement pour faire se retracter le materiau 
tubulaire autour du tube de passage. 

10 13. Generateur selor. la revendication 12, caracterise 
par le fait que le materiau thermo-retractable est 
un polyester. 

14. Generateur selon la revendication 12, caracterise 
15 par le fait que le materiau thermo-retracte est ajuste 

etroitement autour dudit tube de passage de bobine 
de stator . 

15. Generateur selon la revendication 12, caracterise 

2 0 par le fait que le materiau thermo-retractable est 

impregne avec une resine isolante thermo-durcissable 
durcissant pendant la thermo-retraction . 

16. Generateur selon la revendication 12, caracterise 
25 par le fait que le materiau isolant thermo-retracte 

est au moins partiellement flexible.- 

17. Isolateur electrique, caracterise par le fait 
qu'un tube de materiau isolant thermo-retractable 

3 0 est impregne avec de la resine, adapte pour etre ajuste 

autour d'un element electrique a isoler, et capable 
d'etre thermo-r^trabte apres ledit ajustage pour former 
un ajustage serre autour dudit element. 


35 


